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PROCEDE DE FABRICATION DE PALETTES ELASTIQUES POUR CONTACT ELECTRIQUE. 

@) Procede de fabrication d'une palette en metal elasti- 
que d'un contact electrique, ladite palette presentant une 
section longitudinale et une section transversale courbes et 
au moins deux zones de diminution d'inertle, procede dans 
lequel on decoupe la palette dans une feuille dudit metal 
elastique, puis on forme la palette decoupee pour obtenir 
lesdites sections longitudinale et transversale courbes, 
apres quoi on soumet la palette formee a un traitement ther- 
mique, caracterise en ce qu'on realise dans une matrice (6) 
une empreinte (7) reproduisant la forme finale deslree de la 
palette, on place la palette decoupee (la) dans ladite em- 
preinte (7) et on forme la palette sous la pression d'un poln- 
9on (8) applique surcetle-cl. 
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Procede do fabrication de palettes elastiques 
pour contact electrique 

La presente invention concerne un procede pour 
fabriquer en s^rie des palettes en metal elastique de 
contacts electriques- 

De telles palettes de contact ont ete decrites 
dans le brevet frangais 2 681 733. Ces palettes 
presentent une section longitudinale et une section 
transversale courbes et au moins deux zones de 
diminution d'inertie. 

Pour realiser une palette on la decoupe dans une 
feuille dudit metal elastique, puis on forme la palette 
decoupee pour obtenir lesdites sections longitudinale et 
transversale courbes / apres quoi on soumet la palette 
formee a un traitement thermique. 

L' experience montre que les precedes utilises 
jusqu'a present ne permettaient pas de repartir 
regulierement la pression de formage sur la totalite de 
la palette a former. Cette repartition irreguliere de la 
pression a pour consequence que les grains du metal ne 
sont pas tous sollicites au-dela de la limite elastique 
du materiau. II en resulte que les palettes ainsi 
formees se deferment plus ou moins lors du traitement • 
thermique. 

Le but de la presente invention est de remedier 
aux inconvenients ci-dessus. 

L' invention vise ainsi un precede de fabrication 
d'une palette en metal elastique d'un contact 
electrique, ladite palette presentant une section 
longitudinale et une section transversale courbes et au 
moins deux zones de diminution d'inertie, procede dans 
lequel, on decoupe la palette dans une feuille dudit 
metal elastique, puis on forme la palette decoupee pour 
obtenir lesdites sections longitudinale et transversale 
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courbes, apres quoi on soumet ia palette formee a un 
traitement thermique . 

Suivant 1' invention, ce precede est caracterise 
en ce qu'on realise dans une matrice/ une empreinte 
reproduisant la forme finale desiree de la palette, on 
place la palette decoupee dans ladite empreinte et on 
forme la palette sous la pression d'un poinQon applique 

sur celle-ci. 

Avantageusement, la pression exercee par le 
poingon sur la palette logee dans 1' empreinte est 
repartie regulierement sur la totalite de la surface a 
former de fagon que tous les grains du metal de la 
palette soient sollicites au-dela de la limite elastique 
du metal . 

L' experience montre que les palettes fabriquees 
selon le procede conforme a 1' invention ne subissent 
quasiment aucune deformation lors du traitement 
thermique et peuvent etre obtenues en grande serie avec 
des tolerances tres strictes. 

Selon une version de 1' invention la matrice est 
realisee dans un materiau malleable et on presse sur ce 
materiau, au moyen d'un poingon, une palette de 
reference, ayant la forme finale desiree , la pression 
exercee etant suffisante pour realiser dans ledit 
materiau une empreinte reproduisant la forme de la 
palette . 

D'autres particularites et avantages de 
1' invention apparaitront encore dans la description ci- 
apres . 

Aux dessins annexes donnes a titre d' exemples 

non limitatifs : 

- la figure 1 est une vue en coupe longitudinale 
d'une palette elastique pour contact femelle, montrant 
la deformation qu'elle subit lors de 1' insertion du 
contact male ; 



.277B276A1 I > 



2778276 



3 



la figure 2 est une vue en plan de la 

palette ; 

- la figure 3 est une vue en coupe suivant le 
plan A-A de la figure 2 ; 

5 - la figure 4 est une vue en coupe suivant le 

plan B-B de la figure 2 ; 

- la figure 5 est une vue en coupe suivant le 
plan C-C de la figure 2 ; 

- la figure 6 est une vue en coupe suivant le 
10 plan D-D de la figure 2 ; 

- la figure 7 est une vue en coupe suivant le 
plan E-E de la figure 2 ; 

- la figure 8 est une vue schematique en coupe 
d'un poingon, d'une palette non encore formee et d' une 

15 matrice illustrant le precede selon 1' invention ; 

- la figure 9 est une vue en plan partielle 
d'une bague de masse realisee selon 1' invention ; 

- la figure 10 est une vue en coupe suivant le 
plan X-X de la figure 9. 

20 Les figures 1 a 7 representent , selon un premier 

exemple d' application, une palette en metal elastique 1 
partie d'un contact electrique femelle, a inserer (voir 
figure 1) dans un connecteur 2. 

La palette 1 flechit vers la position - 

25 representee en trait mixte sur la figure 1 lors de 
1' introduction dans le connecteur d'un contact male 3. 

Comme montre par les figures 1 et 3 a 7, la 
palette 1 presente une section longitudinale et une 
section transversale courbes et (voir figure 2) deux 

30 zones 4^ 5 de diminution d'inertie. 

Pour fabriquer la palette 1 on la decoupe dans 
une feuille d'un metal elastique, tel que par exemple du 
cuproberyilium, puis on forme la palette decoupee pour 
obtenir les sections longitudinale et transversale 

35 courbes, apres quoi on soumet la palette formee a un 
traitement thermique en lui-meme connu. 
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Conformement a i' invention on realise (voir 
figure 8) dans una matrice 6, una empreinte 7 
reproduisant la forme finale desiree de la palette 1, on 
place la palette decoupee la dans 1' empreinte 7 et on 
forme la palette sous la pression d' un poingon 8 
applique sur celle-ci. 

Du fait que 1' empreinte reproduit la forme 
finale d6siree de la palette et done le volume en creux 
de ladite palette, la pression exercee par le poingon 8 
sur la palette la logee dans 1' empreinte 7 est repartie 
regulierement sur la totalite de la surface a former, de 
sorte que tous les grains du metal de la palette 1 sont 
sollicites au-dela de la limite elastiqua du metal. 

On constate ainsi que la palette 1 ne se deforme 
plus ou quasiment plus lors du traitement thermique. 

Pour une fabrication de faible quantite, de 
preference, la matrice 6 est realisee dans un materiau 
malleable tel que par example du zamac et on presse sur 
ce materiau, au moyen d' un poingon 8, une palette de 
reference ayant la forme finale desiree. 

Lors de cette operation la pression exerc6e est 
suffisante pour realiser dans le materiau une empreinte 
7 reproduisant la forme de la palette et done son volume 
en creux - 

On peut ainsi former dans 1' empreinte 7 des 
palettes, dans des conditions parfaitement 

reproductibles et qui ne subissent quasiment aucune 
deformation lors d'un traitement thermique ulterieur • 

On trouvera ci-apres un second exemple 
d' application pour la realisation d' une bague de masse a 
faible force d' insertion constitute d'une pluralite 
d' elements en forme de palette. 

Cette bague de masse travaille en flexion mais 
en quasi-iso contraintes dans la zone la plus sollicitee 
du fait d'une part de 1' utilisation d' inertia variable 
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le long de la poutre et d' autre part de la realisation 
d'une ou deux zones faisant office de bras de levier, 

Sur les figures 9 et 10, la bague de masse 10 
est constituee de plusieurs elements en forme de 
5 palettes 11 reunies I'une a 1' autre par des parties 
courbes 12. 

La zone centrale A est la plus sollicitee (voir 
force F sur la figure 10) et les zones laterales B font 
office de bras de levier (voir force Fi sur la figure 
10 10) - 

On obtient ainsi un accroissement de la fleche f 
de deformation sous I'effet de la force F pour une bague 
de masse de meme largeur et de meme epaisseur. 

La section de chaque palette 11 peut etre courbe 

15 ou plane . 

Bien entendu, 1' invention n'est pas limitee aux 
exemples que I'on vient de decrire et on peut apporter a 
ceux-ci de nombreuses modifications sans sortir du cadre 
de 1' invention. 



.2778276A1J_> 



6 



2778276 



REVENDICATIONS 

1. Procede de fabrication d'une palette (1) en 
metal elastique d' un contact electrique, ladite palette 

(1) presentant une section longi tudinale et une section 
transversale courbes et au luoins deux zones (4, 5) de 
diminution d' inertia, procede dans lequel, on decoupe la 
palette (1) dans une feuille dudit metal elastique, puis 
on forme la palette decoupee pour obtenir lesdites 
sections longitudinale et transversale courbes, apres 
quoi on soiamet la palette formee (1) a un traitement 
thermique, caracterise en ce qu' on realise dans une 
matrice (6) une empreinte (7) reproduisant la forme 
finale desiree de la palette, on place la palette 
decoupee (la) dans ladite empreinte (1) et. on forme la 
palette sous la pression d'un poingon (8) applique sur 
celle~ci . 

2. Procede conforme a la revendication 1, 
caracterise en ce que la pression exercee par le poingon 
(8) sur la palette log6e dans 1' empreinte (7) est 
repartie regulierement sur la totalite de sa surface a 
former de fagon a ce que tous les grains du metal de la 
palette (1) soient sollicites au-dela de la limite 
elastique du m6tal. 

3. Procede conforme a I'une des revendications 1 
ou 2, caracterise en ce que la matrice (6) est realisee 
dans un materiau malleable et on presse sur ce materiau, 
au moyen d'un poingon (8), une palette de reference 
ayant la forme finale desiree, la pression exercee etant 
suffisante pour realiser dans ledit materiau une 
empreinte (7) reproduisant la forme de la palette (1) . 

4. Procede conforme a la revendication 3, 
caracterise en ce que la matrice (6) est en zamac. 
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